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ABSTRAKT 
Tato bakaláĜská práce se zabývá beztĜískovou dokončovací metodou válečkováním. 
Obsahuje základní popis metody válečkování, pĜehled nástrojĤ, zmČny a vynálezy 
v konstrukci nástrojĤ a moderní trendy ve válečkování. ZávČr tvoĜí ekonomické 
zhodnocení.  
Klíčová slova 
válečkování, hlazení povrchĤ, zpevnČní povrchĤ, kalibrace povrchĤ, válečkovací nástroje 
. 
 
ABSTRACT  
This bachelor work deals with chipless utilization method of roller brushing. It includes 
basic description methods of roll brushing, overview of tools, changes and innovations in 
tool design and modern trends in rolling. Conclusion deals with the economic evaluation. 
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ÚVOD 
Ve strojírenství se pro dokončovací operace požívá mnoho rĤzných technologii. Mezi 
které patĜí napĜíklad: broušení, lapování, brokování, válečkování, superfinišování, 
honování, atd. Tyto technologie zvyšují jakost povrchu a tím umožňují vČtší spolehlivost a 
efektivitu výsledných zaĜízení. 
Válečkovací metoda je jedna z významných dokončovacích operací, která prochází 
významným rozvojem. Válečkovací nástroje zlepšují svoji konstrukci a tím umožňují 
významné zlepšení v produktivitČ práce.  
Válečkování je dokončovací metoda obrábČní, která zlepšuje kvalitu povrchu, aniž by 
docházelo k úbČru materiálu. Povrchy ošetĜený tímto postupem se vyznačují vysokou 
pĜesností a kvalitou povrchu. Podstata této metody spočívá v pĜitlačení tváĜecího tČlesa 
k povrchu součásti. TváĜecí prvek vyvíjí tlak pĜekračující mez kluzu materiálu a tím 
pĜesouvá materiál z vrcholkĤ nerovností do rýh mezi nimi.  
Válečkovací technologii lze použít na velké vČtšinČ strojĤ, ať už se jedná o obyčejné 
soustruhy či frézky, tak speciální stroje jako jsou napĜ. karuselové soustruhy. Opracovávat 
lze jak plochy vnČjší tak vnitĜní. Na obrázku 1 je ukázka rozdílu mezi povrchem 
válečkovaným a neválečkovaným. 
 
 
 
 
Obr. 1 Ukázka rozdílu mezi neválečkovaným a válečkovaným povrchem [4] 
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1 METODY VÁLEČKOVÁNÍ  
1.1 Podstata válečkování 
Válečkování je beztĜísková forma obrábČní, pĜi které se vtlačuje tvrdší tČleso 
Ěváleček, kulička, hnací trně do pĜedem pĜipraveného tĜískovČ obrábČného Ěsoustružení, 
vystružování, apod.ě povrchu obrobku. Tato dokončovací metoda má za účel zlepšit kvalitu 
povrchu. Drsnost povrchu po válečkování se mĤže zlepšit až na 0,1 µm. PĜi válečkování 
vzniká díky tlaku tvrdé části nástroje tlakové pnutí, které má za následek plastickou 
deformaci na povrchu součásti. Vrcholy mikro nerovností jsou deformovány tak aby 
materiál zaplnily prohlubnČ mezi nimi. Materiál se posouvá po skluzových rovinách. 
[1,2,3] 
 
 
Obr. 1.1 Schématické zmČn objemu a geometrie pĜi válečkování. [7] 
 
1.2 Technologické metody válečkování 
Technologické metody válečkování se volí podle požadavkĤ, které má splňovat plocha 
po dokončení operace.  
 Vyhlazení povrchu obrobku Ěsnížení výšky mikronerovností po pĜedcházejícím 
obrábČníě 
 ZpevnČní povrchové vrstvy obrobku Ědosažení vyšší tvrdosti, pevnosti a meze 
únavyě 
 Kalibrace rozmČrĤ obrobku Ězískání požadovaných úchylek polohy, tvaru a 
rozmČruě 
Uvedené zmČny na povrchu obrobku se neprojevují samostatnČ, ale nastává určitý 
pĜesah. NapĜíklad pĜi užití válečkování pro vyhlazení povrchu, se projeví jak kalibrace i 
zpevňování. Vedlejší účinky válečkování jsou ve velké míĜe žádoucí. [1,2] 
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1.2.1 Hlazení povrchu obrobku 
 
Významným účinkem pĜi použití technologie válečkování je vyhlazení povrchové 
vrstvy obrobku a tím snížení mikronerovností pozĤstalých po pĜedchozím obrábČní.  
Objemové a geometrické zmČny dosažené pĜi plastické deformaci za studena vznikají díky 
tlaku zpĤsobeným tváĜecím nástrojem na povrch součásti. 
Na obrázku 1.2 jsou znázornČny profily drsnosti povrchu po obrábČní a po 
válečkování. Je vidČt výrazný rozdíl. Nosný podíl se také liší a to tím že u válečkovací 
metody je výraznČ vyšší nežli u tĜískové formy obrábČní. 
V tabulce 1.1 jsou zapsány nosné podíly a drsnosti povrchĤ pĜi rĤzných zpĤsobech 
opracování obrobkĤ. 
 
Obr. 1.2 Charakteristický tvar skutečných profilĤ drsnosti ploch a nosné kĜivky tČchto ploch [1] 
a) plochy obrobené tĜískovČ  
b) plochy válečkované 
 
Konečná drsnost válečkované plochy je závislá na nČkolika činitelích a podmínkách: 
 počáteční drsnost povrchu a tvar mikronerovností po pĜedchozím zpracování, 
 mechanické vlastnosti materiálu, 
 velikost vyvinutého tlaku mezi válečkem a povrchem, 
 pracovní posuv válečkovacího nástroje, 
 tvar a kvalita plochy válečkovacího nástroje, 
 rychlost válečkování, 
 zpĤsob chlazení a mazání, 
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Tab. 1.1 Velikost nosného podílu pĜi rĤzných technologiích obrábČní [1] 
)půsoď oďráďěŶí DrsŶost Ra ;µŵͿ NosŶý podíl ;%Ϳ 
hruďé soustružeŶí a vrtáŶí ϲ až Ϯϱ 10 
soustružeŶí Ŷa čisto Ϯ,ϱ až ϭϬ 25 
jeŵŶé soustružeŶí a soustružeŶí ϭ až ϰ 40 
ďroušeŶí Ŷa čisto Ϭ,ϲ až Ϯ,ϱ 40 
jeŵŶé ďroušeŶí, hoŶováŶí, lapováŶí Ϭ,ϭϲ až Ϭ,ϲ 80 
superfiŶišováŶí Ϭ,Ϭϰ až Ϭ,ϭ 90 
válečkováŶí Ϭ,ϭ až Ϭ,ϰ ϴϬ až ϵϬ 
 
V tabulce 1.2 jsou uvedeny drsnosti povrchĤ dosažené za pomoci dokončovacích 
metod.  
Tab. 1.2 Drsnosti ploch pĜi rĤzných technologiích dokončování [1] 
DokoŶčovaĐí ŵetoda DrsŶost Ra ;µŵͿ 
válečkováŶí Ϭ,ϭ až Ϭ,8 
leštěŶí Ϭ,ϭ až Ϭ,ϰ 
hoŶováŶí Ϭ,ϭ až Ϭ,ϰ 
lapováŶí Ϭ,ϭ až Ϭ,ϰ 
ďroušeŶí Ϭ,ϯ až Ϭ,ϵ 
vystružováŶí Ϭ,ϵ až ϭ,ϲ 
vyvrtáváŶí ϭ,ϭ až ϭ,ϲ 
soustružeŶí + sŵirkováŶí ϭ až ϭ,ϲ 
soustružeŶí 1,6 
 
1.2.2 ZpevnČní povrchové vrstvy obrobku 
Tato metoda intenzivnČ zpevňuje povrch strojní součásti. Dochází k mechanickým 
zmČnám do hloubky až nČkolika milimetrĤ. Do zpevnČné vrstvy se vnesou pĜíznivá tlaková 
pnutí, která zabraňují vzniku koroze, šíĜení trhlin a snižují vliv mikrovrubĤ. 
 
Na obrázku 1.3 je vidČt závislost prĤbČhu tvrdosti povrchu na hloubce. Díky 
válečkování lze zvýšit tvrdost povrchu o 20 až 100% nČkdy i více. [1] 
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Obr.1.3 Charakteristický prĤbČh tvrdosti povrchu v závislosti na hloubce [1] 
 
1.2.3 Kalibrace rozmČrĤ 
Touto metodou se snažíme dosáhnout požadovaných úchylek polohy, tvaru, a 
pĜedepsané tolerance rozmČrĤ. 
Metodu kalibrování válečkováním používáme vČtšinou u sériové nebo hromadné 
výroby. Je nutno zajistit lepší technologické podmínky oproti dvČma pĜedcházejícím 
metodám. SeĜízení stroje musí být pĜesné a pracovní podmínky konstantní. DĤležitá je též 
tuhost stroje. Technologie klade zvýšené nároky na kvalitu polotovarĤ pĜed válečkováním. 
[1] 
 
 
Obr. 1.4 Schéma kalibrace plochy s úchylkami pĜímosti 
Rz1 výchozí drsnost plochy, D1 výchozí prĤmČr, D2 prĤmČr po válečkování 
∆d hodnota stlačené plochy Ěkalibraceě [1] 
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1.3  ZpĤsob pĤsobení tvářecí síly při válečkování 
Jednotlivé metody válečkování se vzájemnČ odlišují časovým prĤbČhem velikosti a 
tváĜecí síly, která pĤsobí na povrch zpracovávané součásti. Jsou dvČ základní metody a to 
statické válečkování a dynamické válečkování. 
1.3.1  Metoda statického válečkování 
PĜi statickém válečkování je tváĜecí prvek v neustálém kontaktu s tváĜeným 
povrchem. Velikost tváĜecí síly muže být jak konstantní tak promČnlivá. TváĜecí síla je 
vyvozena za pomoci pružiny nebo hydraulicky. Na obrázku je vidČt schéma statického 
válečkování s konstantním prĤbČhem tváĜecí síly.  
 
Obr.1.5 Schéma statického válečkování vnČjší válcové plochy  
se stálým prĤbČhem síly F Ěs – posuv nástrojeě [1] 
  1.3.2 Metoda dynamického válečkování 
Metoda dynamického válečkování se v nČkolika dĤležitých ohledech liší od statické 
metody. Jedním z hlavní rozdílĤ je ten, že tváĜecí prvek není v nepĜetržitém kontaktu 
s tváĜenou součástí. K dotyku dochází na krátký okamžik a za vysoké rychlosti. 
Dynamické válečkování lze pĜirovnat k tváĜení rázem. DĤležitým parametrem pĜi této 
metodČ je frekvence s jakou dopadá tváĜecí prvek na pbrábČnou součást. 
Dynamické válečkování se využívá zvláštČ pro hlazení a zpevňování povrchu, a to 
z dĤvodu dosažení velké hloubky zpevnČní materiálu pĜi menším statickém zatížení 
válečkované součásti i zaĜízení stroje. [1] 
 
Obr.1.6 Nástroj pro dynamické válečkování [5] 
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2 VůRIůNTY VÁLEČKOVůCÍCH NÁSTROJģ  
 
Válečkovací nástroje lze dČlit podle plochy na  kterou jsou použity, nebo typu válečku: 
 Nástroje pro vnČjší válečkování válcových ploch, 
 Nástroje pro vnitĜní válečkování válcových ploch, 
 Nástroje pro válečkování rovných ploch, 
 Jedno válečkové nástroje, 
 Modulární válečkovací nástroje, 
 Diamantové válečkovací nástroje, 
 Hydrostatické válečkovací nástroje, 
 
Válečkovací nástroje se také dČlí podle tváĜecích tČlísek do tĜí skupin: 
 TváĜecí tČlíska nesená na stĜedovém čepu Ěkotouče, kuličky, válečky, kladkyě 
 obr. 2.1. 
 
Obr. 2.1 TváĜecí tČlíska nesená na stĜedovém čepu [1] 
 TváĜecí tČlíska odvalující se po vodící dráze Ěsoudečky, kuličky, válečky, kuželíkyě 
obr. 2.2. 
 
Obr.2.2 TváĜecí tČlíska odvalujícíse po vodící dráze [1] 
 TváĜecí tČlíska zmínČná v pĜedchozích skupinách použitá pro dynamické 
válečkování a hladícím válečkování. 
2.1 Válečkovací nástroje pro vnČjší válcové plochy 
Pro válečkování vnČjších válcových ploch je možné využít nástroje s jedním nebo 
více válečky. Na obrázku 2.3 je vidČt dynamický válečkovací nástroj s ukázkou výsledku 
válečkovací operace.  VnČjší válečkování lze provádČt u součástek od prĤmČru 1 mm. Pro 
mazání se používá emulze nebo olej. 
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Obr. 2.3 VnČjší válečkovací nástroj s ukázkou výsledku válečkování [4] 
2.2 Válečkovací nástroje pro vnitřní válcové plochy  
PĜi volbČ nástroje pro vnitĜní válcové plochy zaleží na prĤchodnosti díry. Nástroje 
pro slepé a prĤchozí díry se liší. Na obrázku 2.4 je vidČt rozdíl mezi nástrojem pro slepou a 
prĤchozí otvor. [1] 
 
 
Obr.2.4 Válečkovací nástroje Superoll pro vnitĜní díry slepé (vpravo) a prĤchozí (vlevo) [8] 
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2.3 Válečkovací nástroje pro rovné plochy 
Rovinné plochy, u kterých je požadována malá drsnost povrchu se nejčastČji 
dokončují za pomoci metod jako je broušení. PĜi použití metody válečkování dosáhneme 
kromČ velmi dobré jakosti povrchu také jeho zpevnČní. Povrch získá vyší otČruvzdornost. 
Na obrázku 2.4 je ukázka válečkovacího nástroje pro rovné plochy a obrázku 2.5 je 
znázornČno jeho upnutí na frézce. [1] 
 
Obr.2.4 Válečkovací nástroj Superoll pro rovné povrchy[8] 
 
Obr. 2.5 Válečkvací nástroj upnutý na frézce [8] 
2.4 Jednoválečkové nástroje 
Tyto nástroje patĜí mezi statické a používají se na opracování vnČjších i vnitĜních ploch. 
Nástroje mohou být osazeny více než jedním válečkem, ale v zábČru je vždy jen jeden. Na 
obrázku 2.6 se nachází ukázka jednoválečkových nástrojĤ. 
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Obr.2.6 Jednoválečkový nástroj [8] 
2.5 Modulární válečkové nástroje 
Modulární nástroje mají proti pĜedchozím nástrojĤm nČkolik výhod. Mohou 
válečkovat jak vnČjší tak vnitĜní plochy díky odnímatelné hlavČ. Na obrázku 2.6 je vidČt 
modulární nástroj s možností nastavení hlavy v úhlu 45° nebo 90°. 
 
 
Obr. 2.7 Modulární válečkovací nástroj [5] 
2.6 Diamantové válečkovací nástroje 
Diamantové válečkovací nástroje umožňují opracovávat tvrdé materiály do 60 
HRC. Tyto nástroje se používají jak na vnČjší tak vnitĜní ploch. Diamantové nástroje mají 
velmi vysokou životnost, po opotĜebení se pĜebrušuje anebo vymČňuje pouze špička. 
Diamantová špička musí být odpružená.  Na obrázku 2.Ř je ukázka variabilního 
diamantového nástroje, umožňujícího nastavení hlavy ve 240% a opracování materiálĤ až 
do 60 HRC. [4] 
  
 
FSI VUT BůKůLÁěSKÁ PRÁCE List 19 
 
Obr. 2.Ř Variabilní diamantový nástroj pro opracování povrchĤ [4] 
 
2.7 Hydrostatické válečkovací nástroje 
 Hydrostatické válečkovací nástroje se liší od pĜedchozích nástrojĤ tím, že tváĜecí 
síla pĤsobící na kuličku je vyvolána tlakem kapaliny. Sílu tlačící tváĜecí prvek k ploše 
obrobku lze regulovat tlakem emulze. Další výhodou hydrostatického válečkování je nízké 
tĜení vyvolané hydrostatickým ložiskem, které umožňuje pohyb kuličky ve všech smČrech 
za vysokých rychlostí. Materiály, které je možné obrábČt tímto nástrojem, mohou mít 
tvrdost až 65 HRC. Na obrázku 2.ř je ukázka nástroje a plochy kterou je možno opracovat 
tímto nástrojem. [9,10] 
 
 
Obr. 2.ř Ukázka hydrostatického nástroje [9] 
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3 VÝVOJ VÁLEČKOVůCÍCH NÁSTROJģ 
Válečkovací nástroj prošel mnoha úpravami, aby lépe odpovídal možnostem a 
požadavkĤm jednotlivých metod a strojĤ. Moderní nástroje jsou mnohem sofistikovanČjší a 
výkonnČjší než jejich pĜedchĤdci.  
3.1 Přípravek na válečkování vnitřních válcových stČn tČles (1963) 
Vynálezce: Ing. BoĜivoj Volný 
Nástroj na obrázku 3.1 je konstruován tak aby jej bylo možno použít v nožových 
hlavách vyvrtávacích a karuselových soustruhĤ. Tento nástroj Ĝeší problém požadované 
hladkosti a zpevnČní povrchu v kusové výrobČ velkých součástí. Výrazným zpĤsobem šetĜí 
čas. V tabule 3.1 jsou zapsány jednotlivé části a dílce nástroje. [11] 
 
Obr. 3.1 PĜípravek na válečkování vnitĜních válcových stČn tČles [11] 
Tab. 3.1 Seznam dílĤ a částí nástroje [11] 
Číslo Díl Ŷeďo část Ŷástroje Číslo Díl Ŷeďo část Ŷástroje 
1 tělo Ŷástroje 7 stavěĐí šrouď s drážkovaŶou hlaviĐí 
2 volŶě otočŶá válečkovaĐí kladka 8 zajišťovaĐí kolík 
2a volŶě otočŶá válečkovaĐí kladka 9 vložka 
3 kluzŶě uložeŶé ŶosŶé sŵykadlo 10 pouzdro 
4 pero 11 čep stavěĐího šrouďu 
5 pružiŶa 12 ŵatiĐe stavěĐího šrouďu 
6 závitová část   
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3.2 Sdružený nástroj pro opracování a zpevnČní povrchu otvorĤ (1969) 
Vynálezci: ing. Zdenek Špeta, Josef TĤma, František Soukup, Josef Sedlecký 
Tento nástroj sdružuje jemné opracování a následné zpevnČní otvorĤ. Výhodou 
tohoto nástroje je sloučení loupacího výstružníku s válečkovací hlavou. V pĜední části 
nástroje se nachází výmČnný loupací výstružník za níž se nachází v ose výmČnná 
válečkovací hlava. Nástroj obsahuje vlastní vedení chladícího a mazacího media. Díky 
výmČnným hlavám slouží držák pro celou sadu. Na obrázku 3.2 je vidČt nástroj a v tabulce 
3.2 jsou vyjmenovány jednotlivé díly a části. [12] 
 
 
  
Obr. 3.2 Sdružený nástroj pro opracování a zpevnČní povrchu otvorĤ[12] 
Tab. 3.2 Seznam dílĤ a částí nástroje [12] 
Číslo Díl Ŷeďo části Ŷástroje 
1 loupaĐí výstružŶík 
2 držák 
3 kroužek 
4 klec 
5 válečky 
6 vedeŶí Đhlad. A ŵaz. kapaliŶy 
ϲ´ přívod Đhlad. A ŵaz. kapaliŶy 
7 pero 
8 šroub 
9 pryžová podložka 
10 podložka 
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3.3 Nástroj pro statické válečkování strojních součástí (1979) 
Vynálezci: ing. JiĜí Vajskebr, ing. Jaromír Čubr, ing. ZdenČk Špeta 
Tento nástroj na obrázku 3.3 zlepšuje účinnost tím, že spojuje účinky tlaku a 
částečného smyku tváĜecího elementu po povrchu válečkované součásti. Princip nástroje 
spočívá v tom, že na podélné ose otáčení tváĜecích kotoučĤ jsou pevnČ uložena pĜevodová 
kola. Tyto kola zabírají se tĜetím pĜevodovým kolem, které slouží k pĜenosu otáček mezi 
tváĜecími válečky se zvoleným pĜevodovým pomČrem a shodným smyslem otáčení. 
TváĜecí válečky nemusejí mít stejnou velikost. Pomocí pĜevodových kol mohu nastavit 
pomČr: i=1 nebo i≠1. Jednotlivé části nástroje jsou zapsány v tabulce 3.3.[13] 
 
 
Obr. 3.3 Nástroj pro statické válečkování strojních součástí [13] 
 
Tab. 3.3 Seznam dílĤ a částí nástroje [13] 
Číslo Díl Ŷeďo část Ŷástroje Číslo Díl Ŷeďo část Ŷástroje 
1 tvářeĐí kotouč 6 nosŶé těleso 
2 tvářeĐí kotouč 7 upíŶaĐí držák 
3 ozuďeŶé kolo 8 pružŶé sileŶtďloky 
4 ozuďeŶé kolo 9 ĐejĐhovaŶý čísliĐový úĐhylkoŵěr 
5 ozuďeŶé kolo 10 spojovaĐí tyč 
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3.4 Zařízení pro válečkování rovinných ploch (1980) 
Vynálezci ing. BoĜivoj Volný, ZdenČk Krhánek, JUDr. Jaromír Volný 
Nástroj na obrázku 3.4 se upíná na frézovací a vyvrtávací stroje. TČlo nástroje je 
tvoĜeno kuželovou stopkou s pružnČ uloženým válečkovacím elementem. Jednotlivé části 
nástroje jsou zapsány do tabulky 3.4.  
Účelem nástroje je zlepšení jakosti povrchu válečkováné součásti. Toho je 
dosaženo pomocí mezi kruhové pružné podložky, na které je uložen opČrný kroužek. V 
čele protilehlém k ploše dosedající na podložku je vytvoĜena obČžná dráha kuliček, jejichž 
polohu zajištuje vedení v kleci. Klec je spojena s ložiskem nasazeném na spodní konec 
táhla. 
Výhodou tohoto nástroje na rovinné plochy oproti dĜíve používaným Ĝešením je to, 
že se namísto obvykle používaných kladek, používají jako tváĜecí prvky kuličky. Kuličky 
jsou normalizované a dají se snadno vytĜídit v potĜebné toleranci. Dotyková plocha mezi 
tváĜecím prvkem a povrchem je malá a tím se redukuje potĜebná pĜítlačná síla. Díky menší 
síle je také menší zatížení na vĜetenu stroje. [14] 
 
Obr. 3.4 Nástroj pro válečkování čelních ploch [14] 
Tab. 3.4 Seznam dílĤ a částí nástroje [14] 
Číslo Díl Ŷeďo část Ŷástroje Číslo Díl Ŷeďo část Ŷástroje 
1 tělo Ŷástroje 7 závlačka 
2 kuličky 8 podložka 
3 opěrŶý kroužek 9 pružiŶa 
4 ŵezikruhová pružŶá podložka 10 táhlo 
5 klec 11 válečkovaŶé ploĐha 
6 ložisko   
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3.5 Zařízení na válečkování přechodových rádiusĤ (1982) 
Vynálezci: ing. BoĜivoj Volný, JUDr. Jaromír Volný, Josef Raujdus 
Účelem nástroje na válečkování pĜechodových rádiusĤ je zvýšit únavovou pevnost 
u hmotných a rozmČrných dílcĤ. U značnČ namáhaných dílcĤ se pĜechodová oblasti vytváĜí 
pĜedpČtí a tím se významnČ ovlivní únavová pevnost v kritickém prĤĜezu. Válečkování lze 
použít pouze u pĜechodĤ, které mají souvislí kruhový tvar napĜ. u sazených hĜídelĤ. U 
nepravidelných pĜechodĤ se používá metoda temování nebo otryskávání. Nevýhodou 
posledních dvou metod je obtížnost udržení tloušťky a rovnomČrnosti zpevnČní povrchové 
vrstvy.  Temování ani otryskávání nedosahuje hladkosti povrchu pro detekci únavových 
trhlin. 
Podstatou nástroje na obrázku 3.5 je tváĜecí kladka opatĜená na jedné stranČ 
nábČhovým kuželem, který je uložen na otočném čepu upevnČném v hlavici. Tato hlavice 
je uložena posuvnČ a stavitelnČ v drážce, která se nachází radiálnČ na čele trnu 
s nástrojovým kuželem. Osy čepu i trnu jsou rovnobČžné. Jednotlivé části nástroje jsou 
zapsány v tabulce 3.5. [15] 
 
 
Obr. 3.5 Nástroj pro válečkování pĜechodových rádiusĤ [15] 
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Tab. 3.5 Seznam dílĤ a částí nástroje [15] 
Číslo Díl Ŷeďo část Ŷástroje 
1 trn 
2 hlavice 
3 tvářeĐí kladka 
4 čep 
6 zajišťovaĐí šrouďy 
7 oďráďěŶý kus 
8 osa 
11 Ŷástrojový kužel 
12 radiálŶí drážka 
31 Ŷáďěhový kužel 
32 Ŷáďěhový kužel 
33 aŶuloidŶí plocha 
51 PřestavovaĐí šrouď 
52 čepová ŵatiĐe 
71 přeĐhodový rádius 
3.6 Nástroj pro statické válečkování rotačních ploch (1984) 
Vynálezci: ing. Jaromír Čubr, ing. Josef Šedivý 
Nástroj se skládá z tváĜecích koučĤ uložených na pracovních čepech, které jsou 
planetovČ uspoĜádány po obvodu nosiče, jenž je tvoĜen unášečem a pouzdry. 
Rotační části a rozmČrné čepy umístČné na vČtších dílcích ať již rotačního či 
nerotačního charakteru by nebylo možno brousit bez speciálního zaĜízení. Z toho dĤvodu 
se zpravidla opracovávali smirkováním. Tato metoda je ale málo efektivní.  
Nástroj na obrázku 3.6 je konstruován z tváĜecích kladek, jenž jsou excentricky a 
otočnČ uloženy na čepy upevnČném v pouzdĜe, které je krakorcovitČ vetknuté do unášeče. 
Volné konce pouzder jsou propojeny za pomoci obruče. 
Rotace výstĜedných čepĤ vzhledem k pouzdrĤm je možno v malém rozsahu mČnit 
rozmČr i pĜítlak tváĜecích elementĤ. Pouzdra, která jsou propojena obručí, jejíž pružná 
deformace vyvolává pĜítlak tváĜecích elementĤ na pĜedmČt. Reakce z tváĜecích kotoučĤ se 
pĜenáší do obruče a tím se vzájemnČ eliminují. Díky tomu je vĜeteno ménČ namáháno. 
Všechny části nástroje jsou zaznamenány v tabulce 3.6.  [16] 
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Obr.3.6 Nákres nástroje pro statické válečkování rotačních ploch[16] 
 
Tab. 3.6 Seznam dílĤ a částí nástroje [16] 
Číslo Díl Ŷeďo část Ŷástroje 
1 společŶý Ŷosič 
2 tvářeĐí kladky 
3 ŶosŶé čepy 
4 pružŶá oďruč 
5 šrouď 
6 kleštiŶa 
11 uŶášeče 
12 pouzdra 
3.7 Dynamická válečkovací hlava zejména pro válečkování neprĤchozích otvorĤ 
(1985) 
Vynálezce: ing. Svatopluk Škobrtal 
Tento nástroj je vhodný pro dokončovací operaci válečkování neprĤchozích dČr 
zejména válcĤ. Doposud používané válečkovací hlavy používají princip, ve kterém tváĜecí 
tČlesa napĜ. válečky se odvalují po válcovém nebo kuželovém povrchu.  
Nevýhodou vČtšiny tehdy známých dynamických válečkovacích hlav používaných 
k zušlechtČní vnitĜních válcových ploch je jejich určení k opracování vnitĜních ploch 
prĤchozích otvorĤ. Další nevýhodou byla skutečnost, že se vyrábČly vČtšinou jako pevné, 
bez možnosti zmČny pracovního prĤmČru válečkování. V pĜípadČ, že byli možností zmČny 
prĤmČru vybaveny, nástroj se stal velice složitý a náročný na výrobu. Pevná konstrukce 
hlav neumožňovala pracovní pohyb jen v jednom smČru, čímž vznikal problém s odvodem 
mikro tĜísek.  
Uvedené nevýhody pomáhá Ĝešit válečkovací hlava na obr. 3.7  S popsanými díly a 
částmi v tab. 3.7. ZmČna na tomto nástroji spočívá v to, že tváĜecí tČlíska nekruhového 
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prĤĜezu obr. 3.8 se odvalují po kruhové válečkové dráze a tím zpĤsobují dynamické rázy 
pĤsobící na povrch. TváĜecí tČlíska jsou axiálnČ posouvána smČrem pohybu nástroje, díky 
pružnému opČrnému kruhu čímž dochází pouze k odvalování tČlísek. Výsledkem je velice 
kvalitní povrch. DĤležitým pĜínosem dynamické válečkovací hlavy je vyšší životnost 
nástroje i spolehlivost, nižší výrobní náročnost. [17] 
 
Obr. 3.7 Dynamická válečkovací hlava neprĤchozích otvorĤ [17] 
 
Obr. 3.8  TváĜecí tČlísko [17] 
Tab. 3.7 [17] 
Číslo Díl Ŷeďo část Ŷástroje Číslo Díl Ŷeďo část Ŷástroje 
1 tělo Ŷástroje 9 pružŶá podložka 
2 Ŷáďoj válečkovaŶé dráhy 10 pružŶý opěrŶý kruh 
3 kruhová válečková dráha 11 ložisko 
4 průŵěr 12 ložisko 
5 průŵěr 13 plocha 
6 koš tvářeĐíĐh tělísek 14 těleso válĐe 
7 tvářeĐí tělíska 15 tvářeŶá ploĐha 
8 opěrŶý kus   
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4 MODERNÍ TRENDY V KONSTRUKCI VÁLEČKOVůCÍCH 
NÁSTROJģ 
  Dokončovací metoda válečkování zvyšuje svoji dĤležitost tím, že dokáže 
plnohodnotnČ nahradit vČtšinu ostatních dokončovacích metod. 
 Mezi nejvíce se rozvíjející válčkovací nástroje patĜí hydrostatické. Tyto nástroje 
vyvolávají tlak na tváĜecí prvek, kterým je kulička za pomoci tlaku kapaliny. TváĜecí sílu 
lze regulovat tlakem použité tekutiny, kterou je ve vČtšinČ pĜípadĤ emulze. Složení emulze 
tvoĜí 3–Ř% oleje rozpuštČného ve vodČ. Na obrázku 4.1 je znázornČn hydrostatický 
válečkovací nástroj. Tekutina, která ho maže a chladí je vyobrazena za pomoci šipek. Na 
obrázku 4.2 jsou ukázány dva pĜípady použití hydrostatických nástrojĤ na vnČjší a vnitĜní 
plochy 
Hydrostatické nástroje mají nČkolik výhod: 
 tváĜecí tČleso Ěkuličkaě se muže pohybovat ve všech smČrech, 
 nástroj vyniká dlouhou životností a snadnou údržbou, 
 tváĜecí síla je konstantní úmČrná tlaku tekutiny, 
 kapalina tryská okolo tváĜecího prvku, a tím snižuje tĜení a chladí nástroj i plochu 
obrobku, 
Mezi pĜední výrobce a inovátory hydrostatických nástrojĤ patĜí tyto firmy: Ecoroll, 
Molart a Lambda Technologies Grup. [9,10] 
 
Obr. 4.1 Schéma hydrostatického nástroje [9] 
 
Obr. 4.2 Ukázka použití hydrostatických nástrojĤ na vnČjší Ěvlevoě a vnitĜní plochy Ěvpravoě  [9] 
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5 EKONOMICKÉ ZHODNOCENÍ 
Válečkovací technologie má nČkolik výhod oproti jiným dokončovacím metodám napĜ. 
nevyžaduje speciální obrábČcí stroj. Obvyklým strojem pro metodu válečkování jsou CNC 
soustruhy a frézky. V grafu na obr. 5.1 je znázornČno srovnání výrobních nákladĤ 
jednotlivých metod v závislosti na požadované drsnosti povrchu. [1] 
 
 
 
Obr. 5.1 Srovnání výrobních nákladĤ jednotlivých metod  
v závislosti na dosažené drsnosti povrchu [1] 
Hlavními výhodami metody válečkování jsou tyto: 
 snížení strojních časĤ, 
 zvýšení produktivity práce, 
 omezení až odstranČní tepelného zpracování, 
 snížení nárokĤ na strojní zaĜízení, 
 úspora energie, 
 beztĜísková dokončovací metoda, 
Snížení strojních časĤ je dosahováno tím, že v nČkterých pĜípadech se nepĜenáší 
součást k  jinému stroj a tím se sníží nevýrobní čas. Výrobní čas lze snížit použitím 
kombinovaných nástrojĤ či vícestupňových nástrojĤ. Snížením strojních časĤ a zároveň 
zlepšením kvality povrchu se zvyšuje produktivita práce. 
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Tím že válečkování lze provádČt na obyčejných strojích, se snižuje zátČž podniku, která 
vzniká v ostatních pĜípadech nutností zakoupení speciálních strojĤ. Energetická úspora 
nastává pĜi odstranČní energeticky náročné operace, jako je tepelné zpracování.  
Válečkovací dokončovací metoda má jako beztĜísková operace výhodu v tom že pĜi 
obrábČní není nutnost nechávat pĜídavek materiálu na tuto operaci. [1] 
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ZÁVċR 
Účelem této bakaláĜské práce bylo shrnutí problematiky válečkování se zamČĜením na 
vývoj nástrojĤ. Písemné zdroje zabývající se tímto problémem jsou velmi omezené, 
protože nové publikace na téma válečkování nevycházejí. Celá práce je rozdČlena do pČti 
základních blokĤ.  
Prvním kapitola obsahuje principy technologie válečkování. Jsou zde rozdČleny a 
vysvČtleny základní technologie metody válečkování. Dále jsou metody válečkování 
dČleny na statické a dynamické podle pĤsobení tváĜecí síly na povrch součásti.  
Druhá kapitola se zabývá dČlením válečkových nástrojĤ do skupin. Jednotlivé typy 
nástrojĤ jsou popsány a vysvČtleny. Zde požité nástroje vyrábČjí firmy Ecoroll, Baublies a 
Sugino. Tyto firmy jsou významnými výrobci válečkovacích nástrojĤ. 
TĜetí kapitola se zamČĜuje na vývoj válečkovacích nástrojĤ na území bývalého 
Československa. Tento vývoj je mapován za pomoci patentĤm vydaným v té dobČ. 
Čtvrtá kapitola ukazuje moderní trendy ve vývoji válečkovacích nástrojĤ. PĜedevším se 
zamČĜuje na hydrostatické válečkování. Tyto nástroje mají velkou výhodo nad ostatními 
válečkovacími nástroji zejména v tom, že opracovávají materiály s tvrdostí až 65 HRC. 
Pátá kapitola obsahuje ekonomické zhodnocení válečkovací metody a její srovnání 
s bČžnými dokončovacími metodami. Jsou zmínČny hlavní výhody této dokončovací 
operace. NapĜíklad snížení strojních časĤ, snížení výrobních nákladĤ, úspora energie. 
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SEZNůM POUŽITÝCH SYMBOLģ ů ZKRůTEK  
 
Symbol/Zkratka Jednotka Popis 
D1 mm počáteční prĤmČr 
D2 mm prĤmČr po válečkování 
F N tváĜecí síla 
HRC  tvrdost materiálu dle Rockwela 
Ra μm drsnost povrchu 
Rz1 μm počáteční drsnost povrchu 
s m/min posuv nástroje 
∆d mm hodnota stlačené plochy 
 
 
 
  
  
